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(57) Abstract 

According to the inventive method for producing a one-piece corrugated jacket tube consisting of a thermoplastic, the jacket tube 
comprises corrugated sub-sections (3". 3"') which are defomied in such a way that they are superposed radially in relation to the axis 
of the comigatcd tube, in opposite directions, as should be the case when they are in their locked state after electrical lines have been 
introduced. 

(57) Zusammenfa.ssung 

Zur Hcrslellung eincs cintciligeii Hdll-Wcllrohrcs aus themioplasti.';clicm Kun.<;tstoff wird dieses mil gcwelltcn Tcil-Abschnittcn (3", 
3"') ausgeblldct. die derart verfonnt werdcn. daC sie radial zur Achse dcs Wcllrohrcs in umgekehrtcr Richtung aufeinanderliegen, wic es 
in verricgcltem Zustand nacli Einlcgcn elcklrischer Leitungen der Fall .sein .soli. 
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Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Hiill-Wellrohres 



5 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Hiill- 
Wellrohres aus thermoplastischem Kunststoff nach dem Oberbegriff des 

10 Anspruches 1 und ein Verfahren zum Einlegen mindestens einer elektri- 
schen Leitung in ein solches Hiill-Wellrohr nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 2. 

Ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 ist aus der 
15 W098/32 202 bekannt. Hierbei wird das Hiill-Wellrohr in der Weise ther- 
misch verformt, daB der erste gewellte Teil-Abschnitt bereits unmittelbar 
nach der Verformung radial auBen auf dem zweiten gewellten Teil- 
Abschnitt liegt und in diesen eingreift. Es hat sich gezeigt, daB das Ineinan- 
dergreifen des ersten und des zweiten gewellten Teil-Abschnittes nicht mit 
20 der notwendigen radialen Vorspannung erfolgt. Dies kann zu einer leichten 
Spaltbildung fiihren, so daB elektrische Leitungen eventuell eingeklemmt 
Oder beschadigt werden. AuBerdem kann sich das Hiill-Wellrohr beim Bie- 
gen wahrend des Verlegens, beispielsweise in einem Kraftfahrzeug, offnen, 
wodurch die in ihm angeordneten elektrischen Leitungen austreten konnen. 
25 Auch dies kann zu Beschadigungen der elektrischen Leitungen fiihren. 



wo 00/46894 




:T/EP00/00196 



Das Vorstehende gilt auch fur das Hull-WcUrohr, wie es aus der W097/32 
379 bekannt ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemaBe Ver- 
5 fahren so weiterzubilden, daB nach der Montage der elektrischen Leitungen 
die gewellten Teil-Abschnitte mit ausreichend groBer radialer Vorspannung 
ineinander greifen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach dem Oberbegriff des An- 
10 spruches 1 durch die Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 
gelost. Durch die erfindungsgemaBen MaBnahmen wird erreicht, daB der 
nach der Montage mindestens einer elektrischen Leitung und dem Ver- 
schlieBen des HuU-Wellrohres radial auBen liegende erste gewellte Teil- 
Abschnitt bei dem ein Zwischenprodukt bildenden Wellrohr vor der Mon- 
15 tage der elektrischen Leitung radial innen liegt, so daB nach dem Andem 
der radialen Lage der beiden Teil-Abschnitte zueinander diese mit groBer 
radialer Vorspannung gegeneinander anliegen, und zwar in ihrer einander 
iiberlappenden Stellung. 

20 Anspruch 2 gibt das Verfahren an, wie das nach Anspruch 1 hergestellte 
Wellrohr geoffnet und nach dem Einlegen mindestens einer elektrischen 
Leitung verschlossen wird. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
25 folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispieles der Erfindung anhand 
der Zeichnung. Es zeigt 
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Fig. 1 ein ein erstes Zwischenprodukt bildendes Wellrohr in einer 

Sei ten-Langs- Ansicht, 
Fig. 2 einen Querschnitt durch das Wellrohr entsprechend der 

Schnittlinie IMI in Fig. 1, 
5 Fig. 3 einen Querschnitt durch das Wellrohr entsprechend der 

Schnittlinie III-III in Fig. 2, 
Fig. 4 einen Querschnitt durch das Wellrohr entsprechend der 

Schnittlinie IV-IV in Fig. 2, 
Fig. 5 das Wellrohr in fertig montiertem Zustand in einer Seiten- 

10 Langsansicht, 

Fig. 6 einen Querschnitt durch das Wellrohr gemaB der Schnittlinie 

VI- VI in Fig. 5. 

Fig. 7 einen Querschnitt durch das Wellrohr entsprechend der 

Schnittlinie VII- VII in Fig. 6, 
15 Fig. 8 eine Aniage zur Herstellung eines Wellrohres nach den Fig. 1 

bis 7, 

Fig. 9 einen Schnitt durch eine Abzugsvorrichtung gemaB der 

Schnittlinie IX-IX in Fig. 8, 
Fig. 10 einen Schnitt durch eine Nachform-Vorrichtung gemaB der 
20 Schnittlinie X-X in Fig. 8, 

Fig. 1 1 eine Draufsicht auf ein Montagewerkzeug, 

Fig. 12 eine Draufsicht auf das Wellrohr bei Einsatz des Montage- 

werkzeuges, 

Fig. 13 einen Schnitt durch das Wellrohr gemaB der Schnittlinie XIII- 
25 XIII in Fig. 12 und 

Fig. 14 einen Schnitt durch das Wellrohr gemaB der Schnittlinie XIV- 
XIV in Fig. 12. 
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Das in den Fig. 1 bis 4 dargestellte, ein erstcs Zwischenprodukt bildende 
Wellrohr 1 besteht aus einem bekannten thermoplastischen Kunststoff, bei- 
spielsweise Polyethyien, Polypropyien, Polyamid oder dergieichen. Es 
weist cine Mittel-Langs-Achse 2 auf, konzentrisch zu der das Wellrohr 1 
5 mit gewellten Abschnitten 3 versehen ist, die sich etwa iiber Dreiviertel des 
Umfanges erstrecken, wie aus Fig. 2 hervorgeht. Diese gewellten Ab- 
schnitte 3 weisen konzentrisch zur Achse 2 verlaufende, im wesentlichen 
kreiszylindrische innere Rohrabschnitte 4 und ebenfalls konzentrisch zur 
Achse 2 verlaufende, im wesentlichen kreiszylindrisch ausgebildete auBere 

10 Rohrbereiche 5 auf. Ein innerer Rohrabschnitt 4 ist mit den benachbarten 
auBeren Rohrbereichen 5 jeweils mittels Flanken 6, 7 verbunden. Die mit 
einem auBeren Rohrbereich 5 verbundenen Flanken 6, 7 sind von der Achse 
2 aus radial nach aufien gesehen leicht aufeinanderzu geneigt, so daB zwi- 
schen einem auBeren Rohrbereich 5 und den sich an diesen anschlieBenden 

1 5 Flanken 6, 7 ein - von der Achse 2 aus gesehen - radial nach auBen gegen- 
iiber den inneren Rohrabschnitten 4 zuruckgesetzter Hohlraum 8 ausgebil- 
det ist, der im Querschnitt etwa die Form eines sich zum Rohrbereich 5 
erweitemden Trapezes auf weist, wie aus Fig. 3 ersichtlich ist. Diese in Fig. 
2 oben und unten und links dargestellte Ausgestaltung eines Wellrohres 1 

20 ist allgemein bekannt und in der Praxis allgemein iiblich. 

Wie aus den Fig. 1 , 2 und 4 hervorgeht, weist das Wellrohr 1 etwa iiber ein 
Teil seines Umfanges gewellte Abschnitte 3' auf, die ebenfalls die inneren 
Rohrabschnitte 4 fortsetzende und iiber den Umfang schlieBende innere 
25 Rohrabschnitte 4', die auBeren Rohrbereiche 5 fortsetzende und iiber den 
Umfang schlieBende auBere Rohrbereiche 5' und die inneren Rohrab- 
schnitte 4' mit den auBeren Rohrbereichen 5' verbindende Flanken 6' und 
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7' aufweisen. Der Querschnitt des im gewellten Abschnitt 3' ausgebildeten 
Hohlraumes 8' verandert sich iiber die Umfangserstreckung des gewellten 
Abschnittes 3'. 

5 Die gewellten Abschnitte 3' weisen einen Anfang 9 auf, der in Fig. 1 und in 
Fig. 2 unten rechts dargestellt ist und der einem Ende des gewellten Ab- 
schnitts 3 entspricht. Der gewellte Abschnitt 3' weist weiterhin ein Ende 10 
auf, das in Fig. 1 oben und in Fig. 2 oben rechts dargestellt ist und das dem 
anderen Ende des gewellten Abschnitts 3 entspricht. Wie aus den Fig. 1 

10 und 2 hervorgeht, setzt sich am Anfang 9 der aufiere Rohrbereich 5 eines 
gewellten Abschnittes 3 stetig in den auBeren Rohrbereich 5' des gewellten 
Abschnittes 3* fort. Dagegen ist der innere Rohrabschnitt 4' gegeniiber dem 
inneren Rohrabschnitt 4 radial zur Achse 2 nach auBen versetzt. Die Flan- 
ken 6' und 7' des gewellten Abschnitts 3' sind gegeniiber den Flanken 6, 7 

15 des sich anschlieBenden gewellten Abschnitts 3 in Achsrichtung versetzt. 
Der innere Rohrabschnitt 4' geht in den inneren Rohrabschnitt 4 mittels 
eines Ubergangsabschnittes 11 iiber; die Flanken 6' und 7' gehen in die 
Flanken 6 bzw. 7 mittels Ubergangsabschnitten 12, 13 iiber, die sich von 
den Flanken 6 bzw. 7 in Achsrichtung nach auBen erstrecken. 

20 

Am Ende 10 der gewellten Abschnitte 3' geht deren innerer Rohrabschnitt 
4' stetig in den sich anschlieBenden inneren Rohrabschnitt 4 des sich an- 
schlieBenden gewellten Abschnittes 3 iiber, wie Fig. 2 entnehmbar ist. Da- 
gegen springt der auBere Rohrbereich 5' gegeniiber dem sich anschlieBen- 
25 den Rohrbereich 5 radial nach innen zuriick. Am Ende 10 geht der auBere 
Rohrbereich 5' mittels eines sich nach auBen erstreckenden Ubergangsab- 
schnittes 14 in den sich anschlieBenden auBeren Rohrbereich 5 iiber. Wei- 



wo 00/46894 




fcr/EPOO/00196 



terhin gehen die Flanken 6' und 7' mittels Obergangsabschnitten 15, 16 in 
die Flanken 6, 7 iiber, wobei sich die (jbergangsabschnitte 15, 16 von den 
Flanken 6, 7 in Achsrichtung nach innen erstrecken. 

5 Wenn das Wellrohr 1 einseitig in der Mitte zwischen Anfang 9 und Ende 
10 der gewellten Abschnitte 3' aufgeschnitten wird, und zwar in einer mit 
der Schnittlinie IV-IV in Fig. 2 zusammenfallenden Schnittebene 17, die 
auch durch die Achse 2 geht, dann werden jeweils aus einem gewellten Ab- 
schnitt 3' zwei gewellte Teil- Abschnitte 3" und 3"' gebildet, wobei der 

10 gewellte Teii-Abschnitt 3" sich vom Anfang 9 bis zur Schnittebene 17 und 
der gewellte Teilabschnitt 3"' sich von der Schnittebene 17 bis zum Ende 
10 erstrecken. Der gewellte Teilabschnitt 3" weist entsprechend einen in- 
neren Teil-Rohrabschnitt 4", einen auBeren Teil-Rohrbereich 5" und Teil- 
Flanken 6" und 7" auf. Der gewellte Teil-Abschnitt 3"' weist entspre- 

15 chend einen inneren Teil-Rohrabschnitt 4"', einen auBeren Teil- 
Rohrbereich 5"' und Teil-FIanken 6'" und 7"' auf. Wenn - wie in den Fig. 
5 bis 7 dargestellt - das in der Schnittebene 17 durchteilte Wellrohr 1 zu- 
sammengebogen wird, dann.nimmt aufgrund der geschilderten Ausgestal- 
tung der gewellten Abschnitte 3' der gewellte auBere Teil-Abschnitt 3" den 

20 gewellten inneren Teil-Abschnitt 3"' auf, und zwar derart, daB die inneren 
Teil-Rohrabschnitte 4" und 4"', die auBeren Teil-Rohrbereiche 5" und 
5"' und die Teil-Flanken 6" und 6"' bzw. 7" und 7"' aneinanderliegen, 
wie es in Fig. 7 dargestellt ist. Weiterhin verlauft der inncre Teil- 
Rohrabschnitt 4"' derart, daB er am Ubergangsabschnitt 11 ohne gravie- 

25 rende Sprungstelle in den sich anschlieBenden inneren Rohrabschnitt 4 
iibergeht. Entsprechend weist der auBere Teilrohrbereich 5" am Uber- 
gangsabschnitt 14 keine gravierende radiale Sprungstelle gegenuber dem 



wo 00/46894 




|CT/EP00/00196 



- 7 - 



Teil-Rohrbercich 5 auf. Wie sich weiterhin aus Fig. 5 und 7 ergibt, gehen 
die Teil-Flanken 6" und 7" an den Ubergangsabschnitten 15, 16 
spningstellenfrei in die Flanken 6, 7 liber. Entsprechendes gilt fiir die Teil- 
Flanken 6"' und 7'" an den Ubergangsabschnitten 12, 13. 
5 Weitere Einzelheiten des Wellrohres 1 , und zwar insbesondere dessen 
MaBverhaltnisse, ergeben sich aus der W098/32 202. 

Die Herstellung des Wellrohres 1 erfolgt auf einer Anlage, die in Fig. 8 
schematisch dargestellt ist. Eine solche Anlage weist einen Extruder 18 auf, 
10 aus dessen Extrusionsdiise 19 ein Schlauch 20 aus warmplastischem Kunst- 
stoff extrudiert wird. 

Der Schlauch 20 wird in einer nachgeordneten Formmaschine 21 nach dem 
sogenannten Vakuumverfahren oder dem sogenannten Blasverfahren oder 
15 einem kombinierten Vakuum-Blas-Verfahren zu dem Wellrohr 1 verformt. 
Derartige Formmaschinen 21 sind beispielsweise aus den deutschen Paten- 
ten 1 203 940 und 1 21 1 789 (entspr. GB-PS 971021) allgemein bekannt. 
Aus der Formmaschine 21 tritt das Wellrohr 1 aus, das bereits eigenstabil 
ist. 

20 

Dieses Wellrohr 1 wird in einem nachgeordneten Kiihlbad 22 mittels eines 
geeigneten Kiihlmediums weiter abgekiihlt. Hierbei kann es sich um Luft 
Oder Wasser handeln. Derartige Kiihlbader 22 sind in der Praxis allgemein 
iiblich und bekannt. 

25 

Dem Kiihlbad 22 ist eine Band- oder Raupen-Abzugsvorrichtung 23 nach- 
geordnet, mittels derer das Wellrohr 1 in Produktionsrichtung 24 transpor- 
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tiert wird. Derartige Band- oder Raupen-Abzugsvorrichtungen 23 sind 
ebenfalls in der Praxis allgemcin ublich und bekannt. In dieser Abzugsvor- 
richtung 23 ist auch noch eine Schneidvorrichtung vorgesehen, die im we- 
sentlichen aus einem Messer 25 besteht, mittels dessen das Wellrohr 1 in 
5 der Schnittebene 17 langsgeschlitzt wird. Da ansonsten die Band- und Rau- 
pen-Abzugsvorrichtung 23 allgemein bekannt und in der Praxis verbreitet 
ist, sind die Abzugsbander 26 nur schematisch angedeutet. 

Der Abzugsvorrichtung 23 ist eine Nachform-Vorrichtung 27 in Produkti- 

10 onsrichtung 24 nachgeordnet, in der Heizungen 28 vorgesehen sind, mittels 
derer das Wellrohr 1 auf eine zur thermischen Nachverformung geeignete 
Temperatur erwarmt wird. In der Nachform-Vorrichtung 27 sind jeweils 
paarweise zueinander Verformungsrollen 29, 30 angeordnet, die quer zur 
Mittel-Langs-Achse 2 des Wellrohres 1 verlaufende Achsen 31, 32 aufwei- 

15 sen. Sie weisen weiterhin konkav, also nach innen zur jeweiligen Achse 31 
bzw. 32 hin gewolbte Oberflachen 33, 34 auf, mittels derer das in der 
Schnittebene 17 geschlitzte Wellrohr 1 aus seiner in den Fig 1, 2 und 9 dar- 
gestellten ursprunglichen Form verformt wird. Die konkave Oberflache 33 
der VerformungsroUe 29 ist dabei so ausgebildet, daB sie im wesentlichen 

20 dem halbzylindrischen AuBenumfang des Wellrohres 1 entspricht. Die 
Wolbung der Oberflache 34 der VerformungsroUe 30 ist derart, daB das 
Wellrohr 1 benachbart zu den Teil-Abschnitten 3" in Richtung zur Achse 2 
hin gebogen wird, so daB die gewellten Teil-Abschnitte 3" unter die ge- 
wellten Teil-Abschnitte 3"' geschoben werden, wie aus Fig. 10 ersichtlich 

25 ist. Die Verformung des Wellrohres 1 zu einem Wellrohr la, bei dem es 
sich um ein zweites Zwischenprodukt handelt, ist aus Fig. 10 ersichtlich. 
Die gewellten Teil-Abschnitte 3" erstrecken sich in Umfangsrichtung hier- 
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bei iiber die Ubcrgangsabschnitte 14,15, 16 am Ende 10 hinaus. Das Well- 
rohr la wird anschlieBend auf einer iiblichen Wickei-Vorrichtung 35 auf- 
gewickelt. 

5 Das fertige Wellrohr lb wie es in den Fig. 5 und 6 dargestellt ist, dient als 
Hiill-Wellrohr fiir elektrische Leitungen 36 oder dergleichen, von denen 
einige in Fig. 6 dargestellt sind. Die in das Wellrohr la einzubringenden 
Leitungen 36 werden einschlieBlich der Steckverbindungen vorpositioniert. 
Dann wird das jeweilige Wellrohr la mittels einem entsprechenden Monta- 
10 gewerkzeug 37 im Bereich der gewellten Teil-Abschnitte 3" und 3"' etwa 
radial zur Achse 2 geoffnet und der Strang aus Leitungen 36 eingefiihrt. 

Ein derartiges Montagewerkzeug ist in den Fig. 11, 13, 14 dargestellt. Es 
hat etwa U-formigen Querschnitt. Seine Schenkel 38, 39 sind an ihren Au- 

15 Benseiten quer zur Achse 2 konkav gewolbt, wie den Fig. 13, 14 entnehm- 
bar ist; in Richtung der Achse 2 sind sie ebenfalls konkav gewolbt, wie Fig. 
11 entnehmbar ist. Die Schenkel sind mittels eines Stages 40 miteinander 
verbunden. Das Montagewerkzeug 37 weist einen Offnungs-Abschnitt 41 
auf, von dem aus das Wellrohr la zum Offnen auf das Montagewerkzeug 

20 37 aufgeschoben wird. Das entgegengesetzte Ende bildet einen Verriege- 
lungs-Abschnitt 42, mittels dessen das geoffnete Wellrohr la zum Wellrohr 
lb (siehe Fig. 5 und 6) verschlossen wird. Die Montagerichtung, mit der 
das Wellrohr la auf das Montagewerkzeug 37 aufgeschoben wird, ist in 
den Fig. 11 und 12 mit dem Montagerichtungs-Pfeil 43 markiert. Etwa 

25 mittig ist am Steg 40 ein Halter 44 befestigt, mit dem das Montagewerk- 
zeug 37 ortsfest gehalten oder - bei ortsfest gehaltenem Wellrohr la dann 
entgegen der Montagerichtung 43 - verschoben wird. Im Offnungs- 
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Abschnitt 41 ist anschlieBend an den Halter 44 eine zum Ende hin offene 
Einfiihroffnung 45 fiir elektrischc Leitungen ausgebildet. 

Wie Fig. 11 in Verbindung mit Fig. 13 und 14 entnehmbar ist, ist das 
5 Montagewerkzeug 37 so gewoibt, daB das Wellrohr la beim Auflaufen auf 
das Montagewerkzeug 37 in dessen Offnungs-Abschnitt 41 derart aufge- 
weitet wird, daB die gewellten Teil-Abschnitte 3" und 3"' aus ihrer in Fig. 
10 dargesteliten Lage nach auBen aufgespreizt werden, und zwar bis in ihre 
in Fig. 14 dargestellte Lage, in der die freien Enden der gewellten Teil- 

10 Abschnitte 3" und 3"' in Umfangsrichtung einen Abstand voneinander 
haben, der durch die Dicke des Halters 44 vorgegeben ist und in der der 
gewellte Teil- Abschnitt 3" bereits radial weiter auBen liegt als der bei der 
endgiiltigen Form des Wellrohres lb innen liegende gewellte Teil- 
Abschnitt 3"'. Durch die Einfiihroffnung 45 werden die zusammengefaB- 

15 ten elektrischen Leitungen 36 wahrend des fortlauf enden Uberschiebens 
des Wellrohres la iiber das Montagewerkzeug 37 mit in das Wellrohr ein- 
gefiihrt, und zwar durch die aus Fig. 12 ersichtljche, durch das Aufspreizen 
des Wellrohres la gebildete Offnung 46 zwischen den Teil-Abschnitten 3" 
und 3"'. 

20 

Im Verriegelungs-Abschnitt 42 ist die Ausgestaltung des dem gewellten 
Teil- Abschnitt 3"' zugeordneten Schenkels 38 derart, daB dieser gewellte 
Teil- Abschnitt 3"' sich radial und in Umfangsrichtung schneller in seine 
endgiiltige innenliegende Stellung entspannen kann als der gewellte Teil- 
25 Abschnitt 3", wodurch bewirkt wird, daB letzterer iiber den Teil-Abschnitt 
3"' gelangt, wie es insbesondere in den Fig. 5 und 6 dargestellt ist. Hierzu 
ist zwischen dem Steg 40 und dem Schenkel 38 eine sich in Montagerich- 
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tung 43 erweiternde Ausnehmung 47 ausgebildet, die cine schnelle radiale 
Entspannung des Teil-Abschnittes 3"' zulaBt, wahrend der Teil-Abschnitt 
3" noch auf einer radial vorragenden Schulter 48 des Montagewerkzeuges 
37 gefiihrt wird. 

5 

Durch das Offnen und WiederverschlieBen des Wellrohres wird dessen 
iibergang von dem ein Zwischenprodukt bildenden Wellrohr la in das die 
endgiiltige Form aufweisende Wellrohr lb herbeigefiihrt. Das SchlieBen 
des Wellrohres nach dem Offnen und dem Einfiihren der elektrischen Lei- 
10 tungen 36 ergibt sich aus der Elastizitat des Wellrohres. 

Die beiden gewellten Teil-Abschnitte 3" und 3"' werden in der endgiilti- 
gen Form des Wellrohres lb radial zur Achse 2 gegeneinander gepreBt, und 
zwar aufgrund der Vorspannung, die ihnen durch die Verformung zum 
15 Wellrohr la gegeben worden ist. 
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Patcntanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Hiill-Wellrohres aus 
thermoplastischem Kunststoff, 
5 - wobei ein warmplastischer Schlauch (20) gebildet wird, 

- wobei der Schlauch (20) zu einem iiber seinen Umfang geschlossenen 
Wellrohr (1) mit einer Achse (2) verformt wird, das einen durch einen 
ersten gewellten Tei!-Abschnitt (3") und eine zweiten gewellten Teil- 
Abschnitt (3"') gebildeten, gewellten Abschnitt (3') aufweist, dessen 

10 Teil-Abschnitte (3", 3"') so geformt sind, daB bei radialem Uberein- 

anderliegen der erste Teil-Abschnitt (3") radial auBen liegt und in den 
radial innen liegenden zweiten Teil-Abschnitt (3"') eingreift, 

- wobei das Wellrohr (1) unter Bildung der gewellten Teil-Abschnitte 
(3", 3"') parallel zur Achse (2) in einer Schnittebene (17) durch- 

15 trennt wird und 

- wobei das Wellrohr (1) derart thermisch verformt wird, daB die bei- 
den gewellten Teil-Abschnitte (3", 3"') radial iibereinanderliegen 
und sich in Umfangsrichtung iiberdecken, 

dadurch gekennzeichnet, 
20 daB der erste Teil-Abschnitt (3 ") und der zweite Teil-Abschnitt (3" ') 

derart thermisch verformt werden, daB der erste Teil-Abschnitt (3") - 
bezogen auf den zweiten Teil-Abschnitt (3"') - radial innen iiegt und 
die beiden Teil-Abschnitte (3", 3"') einander in Umfangsrichtung 
iiberdecken. 

25 

2. Verfahren zum Einlegen mindestens einer elektrischen Leitung in ein 
nach dem Verfahren nach Anspruch 1 hergestelltes Hiill-Wellrohr, 
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dadurch gekcnnzeichnet, 

- daB im Bereich der Schnittebene (17) durch elastisches Aufbiegen in 
Umfangsrichtung der gewellten Teil-Abschnitte (3". 3"') zwischen 

5 diesen eine Offnung (46) gebildet wird, 

- daf3 durch die Offnung (46) mindestens eine elektrische Leitung (36) 
in das Wellrohr (la) eingefiihrt wird und 

- daB unter VerschlieBen der Offnung (46) der erste gewellte Teil- 
Abschnitt (3") durch elastische Ruckstellkrafte des Wellrohres (la) 
0 in Umfangsrichtung und radial auBen liegend in Uberdeckung rnit dem 
zweiten gewellten Teil-Abschnitt (3") gebracht wird. 
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